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(Sp Abstract: The invenooii relates to a method for feeding welding rod (13)^n, a rod reserve (14), to a welding torch (10) with 
atleastoi^jveltosroddi^vu^dev^ 

up in the rod guide, between the weUhng rod driving devices (27, 28), is measured and conipensated. or iLted, by an analysi^ 
umt. u, particular a sensor. A deflection, or partial deflecUon of flje welding «kI ( 13), resulting from the driving force or piessin^ A 
fee welding rod (13^ is measured, between the welding rod driving devices (27. 28). in particular between the main drivT »9) and 
fte ^ary dnve (30) and this deflection is used as tofonnatkm for the control of at least one of the wdding «xl driving SSs 
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(57) Zusammenfossung: Die Effindung betrifft ein Vafahren zum Fordem von Schweifidraht (13) von einem Drahtvorrat (14) 
2u einem S<*weiBbreimCT^^ mit zumindest einer SchweiBdrahtfordervonichtung (27) und einer Einrichtung, insbesondere ei- 
ner weiterwi SchweiBdrahtfordervoirichtung (28). zum Aufbau einer Forderkrafl, insbesondere einem Hauptantrieb (29) imd einem 
Hdfsantneb (30) wobei in der Drahtzufiihrimg ein zwiscben den SchweiBdrahtfordervomchtungen (27. 28) auftretende Fordeifaaft 
bzw. erne Dru^aft auf den Schweiikiraht (13) Ober ein Erfassungsmitlel, insbesondere einen Sensor. erfaBt und kompensiert bzw 
begrenzt wd Em Auslenken oder ansatzweises Auslenken des Schweifidnihtes (1 3) wild aufgrund der Fdtdeiteift bzTDnickkiaft 
tl^f i'^T^m ^ T!!"^ SchweiBdmhtfordervorricbtungen (27. 28). insbesondeie dem Hauptantrieb (29) und dem 
Hdfsantneb (30) erfaBt und dieses Auslenken wird als Infonnadon fur die Regehmg zumindest einer der SchweiBdrahtfdrdervor- 
nchtungen (27. 28) verwendeL 
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Die Erfmdung betrifft ein Verfahren zum FSrdem von SchweiBdraht von einem Drahtvoirat 
zu einem SchweiBbrenner und zwei Vorrichtungen hierzu, wie es in den Anspriichen J, 18. 29 
und 38 beschrieben ist. 

Es ist bereits ein Verfahren und cine Vorrichtung zum Fonleni eines SchweiBdrahtes aus der 
DE 197 32 379 C2 bekannt, bei der der SchweiBdraht von einem Drahtvoirat zu einer 
SchweiBeinrichtung, insbesondere einem SchweiBbrenner, mit jeweils dem Drahtvorrat und 
dem SchweiBbrenner zugeordneten SchweiBdrahtfbrdervorrichtungen. insbesondere einem 
Hilfsantrieb und einem Hauptantrieb, zugefiihrt wird. wobei die in der Drahtzufiihrung auf- 
tretenden Kraftschwankungen bzw. ein Forderdruck oder eine Druckkraft kompensiert bzw. 
begrenzt werden. Die Kraftschwankung bzw. der Forderdruck oder die Druckkraft wird in- 
neriialb des Hilfsantriebes mit einem elastisch verformbaren Element kompensiert bzw. be- 
grenzt, wobei das Element zwischen dem Antriebsmotor und dem den SchweiBdraht schlupf- 
fiei antreibencten Antriebselement angeordnet ist. 

Nachteilig ist hierbei, daB das elastisch verformbare Element mit dem Antriebsmotor gekop- 
pelt ist, sodaB eine direkte Beeinflussung der Drehbewegung auf das Element vorhanden ist 

Waiters ist aus der DE 43 20 405 C2 eine Vorrichtung zur FSrderung eines SchweiBdrahtes 
von einem Drahtvorrat zu einem SchweiBbrenner bekannt, bei der dem SchweiBbrenner und 
dem Drahtvorrat jeweils eine SchweiBdrahtfordervonichtung, insbesondere ein Hauptantrieb 
und ein Hilfsantrieb, zugeordnet sind. Dabei ist zwischen dem Drahtvorrat und dem SchweiB- 
brenner eine Drahtspeichereinheit mit Mittel zum Erfassen des Kriimmungsverfialtens des 
SchweiBdrahtes angeordnet, wobei das Mittel durch einen beriihningslosen Sensor gebildet 
isL Die Sensorsignale des Sensors liegen an einer Steuervorrichtung an, wobei von dieser die 
SchweiBdrahtfbrdervorrichtungen deran angesteuert werden, daB sich innerhalb der Draht- 
speidiereinheiteine geschlossene Drahtschlaufe ausbildet. 

Nachteilig ist hierbei, daB durch eine Anordnung einer derartigen Drahtspeichereinheit. in der 
der SchweiBdraht eine Drahtschlaufe ausbildet, ein erheblicher Platzaufwand notwendig ist. 

Aus der US 1,927,896 A ist eine Vorrichtung zum FSrdem eines SchweiBdrahtes von einem 
Drahtvorrat zu einem SchweiBbrenner bekannt. bei der wiederum dem SchweiBbrenner und 
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dem Drahtvorrat eine SchweiBdrahlfordervonrichtung zugeordnet ist. Dabei wird der 
SchweiBdraht in einer gekrummien Bahn vom Drahtvorrat zum SchweiBbrenner befordert. 
Hierzu wird das Krummungsverhalien uber eine federgetragene Rolle, die unmittelbar an dem 
SchweiBdraht anliegt, gemessen. Nimmt die Spannung des SchweiBdrahtes zu, so wird die 
Rolle nach unten abgelenkt, wodurch ein an die Rolle befestigter Kontaktarm bzw. Hebel ei- 
nen regelbaren Widersiand verandert. Dieser Widerstand ist niit der SchweiBdrahtfordervor- 
richtung fur. den Drahtvonrat gekoppelt, wodurch eine Regelung aufgrund des Krummungs- 
verhaltens des SchweiBdrahtes vorgenommen wird. 

Nachteilig ist hierbei, daB bereits Schwankungen in der Zufuhr zu dem SchweiBbrenner Aus- 
wirkungen auf den Regelkreis haben und somit nur ein Einsatz in fix mon^tierte SchweiBanla- 
gen ohne Veranderung der SchweiBbrennerstellung moglich ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Fordem 
von SchweiBdraht von einem Drahtvorrat zu einem SchweiBbrenner sowie ein Drahtfodersy- 
stem zum Fordem und Uberwachen eines SchweiBdrahtes von einem Drahtvorrat zu einem 
SchweiBbrenner zu schaffen, mit dem eine schlupffreie Forderung des SchweiBdrahtes mog- 
lich ist und eine sichere und einfache Regelung far mehrere in einer SchweiBanlage einge- 
setzte SchweiBdrahtfordervorrichtungen erreicht werden kann. 

Die Aufgabe der Erfindung wird durch die MaBnahmen im Kennzeichenteil des Anspruches 1 
gelost. Vorteilhaft ist hierbei, daB durch einen derartigen Aufbau eines Sensors, insbesondere 
eines Rohrsensors, durch einfache KurzschluBerkennung des SchweiBdrahtes mit dem Gehau- 
se des Sensors der F5rderdruck bzw. die Druckkraft des SchweiBdrahtes uberwacht werden 
kann. Ein weiterer Vorteil liegt darin, daB mit einer derartigen Oberwachung des FSrderdruk- 
kes in Fordenichtung des SchweiBdrahtes keine zusatzlichen Einfliisse auf den SchweiBdraht. 
wie dies im Stand der Technik der Fall ist, beriicksichtigt werden mussen. Durch die Ausbil- 
dung des Sensors in Form eines Rohres wird eine kostengunstige Herstellung erzielt, da fUr 
einen derartigen Sensor keinerlei elektronische Bauelemente oder bewegliche Teile benotigt 
werden. 

Weitere vorteilhafte MaBnahmen sind in den Anspruchen 2 bis 17 beschrieben. Die sich dar- 
aus ergebenden Vorteile sind aus der Beschreibung zu entnehmen. 



Wciters wird die Aufgabe der Erfindung durch die Merkmale im Kennzeichenteil des An- 
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spniches 18 gelost. Vorteilhafi ist hierbei, daB fiir die Erfassung des Forelerdruckes bzw. der 
Druckkraft des SchweiBdrahtes keinerlei Anpassungen bzw. Einstellungen an die unter- 
schiedlichsten SchweiBdrahte vorgenommen werden massen, da sich das System automatisch 
auf die Eigensteifigkeit des jeweiligen SchweiBdrahtes selbstSndig einstellt. Dies wind inso- 
5 fern erreicht, da helm Uberschreiten der Eigensteifigkeit des SchweiBdrahtes durch den For- 
derdruck der SchweiBdraht ausgelenkt wird und somit aufgrund des gebildeien Kurzschlusses 
mit dem Gehause des Rohrsensors eine Reduziening bzw. Kompensierung des FOrderdruckes 
durch Regelung der SchweiBdrahtfdrdergeschwindigkeit durchgefuhrt wird. sodaB eine auto- 
matische Anpassung des SchweiBdrahtfordersystems an die Eigensteifigkeit des SchweiB- 
10 drahtes vorgenommen wird. 

Weitere vortcilhafte Ausgestaitungen sind in den Anspriichen 19 bis 28 beschrieben. Die sich 
daraus ergebenden Vorteile sind aus der Beschreibung zu eninehmen. 

1 5 Die Aufgabe der Erfindung wird auch durch die Merkmale im Kennzeichenteil des Anspru- 

ches 29 gel6st. Vorteilhaft ist hierbei, daB durch einen derartigen Drahtspeicher entsprechende 
FSrderbewegungen des SchweiBdrahtes von dem Drahtspeicher aufgenommen bzw. abgefan- 
gen werden und somit eine einfache Regelung bzw. Steuerang der SchweiBdrahtfSrdervor- 
richtung mdglich isL 

20 

Weitere vorteilhafte Ausgestaitungen sind in den Anspriichen 30 bis 37 beschrieben. Die sich 
daraus ergebenden Vorteile sind aus der Beschreibung zu entnehmen. 

Weiters wird die Aufgabe der Erfindung durch die Merkmale im Kennzeichenteil des An- 
25 spruches 38 gelosL Vorteilhaft ist hierbei, daB durch ein derartiges DrahtfQrdersystem spezi- 
elle Drahtfbrderungen, wie beispielsweise eine pulsformige Drahtzufuhrung zum SchweiB- 
brenner oder eine Vorwarts- und Riickwartsforderung des SchweiBdrahtes, durchgefuhrt wer- 
den kdnnen, wobei sich die Forderkraft bzw. der Forderdnick auf die Eigensteifigkeit des 
SchweiBdrahtes selbstandig einstellL 

30 

Die Erfindung wird anschliefiend durch Ausfuhrungsbeispiele naher beschrieben. 
Es zeigen: 



35 



eine schematische Darstellung einer SchweiBmaschine bzw, eines SchweiBge- 
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rates; 



Fig. 2 ein Ubersichlsbild fiir die SchweiBdrahtf5rderung mit der erfindungsgemSBen 

Vorrichtung, in vereinfachter, schematischer Darstellung; 

Fig. 3 eine vergrofierte Darstellung eines Sensors der erfindungsgemaBen Vorrichtung 

zur Aufnahme eines Forderdruckes des SchweiBdrahtes nach Fig. 1, in verein- 
fachter, schematischer Darstellung; 

Fig. 4 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel fiir einen Sensor der erfindungsgemaBen 

Vorrichtung zur Aufnahme des Fordeidruckes des SchweiBdrahtes, in verein- 
fachter, schematischer Darstellung; 

Rg. 5 ein anderes Ausfuhrungsbeispiel fiir einen Sensor der erfindungsgemaBen Vor- 

richtung zur Aufnahme des F5rderdruckes des SchweiBdrahtes, in vereinfach- 
ter, schematischer Darstellung; 

Fig. 6 eine Ansicht gemaB Pfeil VI in Fig. 5 des Sensors zur Aufnahme des Forder- 

druckes des SchweiBdrahtes, in vereinfachter, schematischer Darstellung: 

Fig. 7 eine Darstellung einer erfindungsgemaBen Drahtspeichervoirichtung mit einem 

Erfassungsmittel zur Erfassung eines Kriimmungsverhaltens des SchweiB- 
drahtes, in vereinfachter, schematischer Darstellung; 

Fig. 8 ein Ausfuhrungsbeispiel mit der Drahtspeichervorrichtung und dem Sensor zur 

Aufnahme des Forderdruckes, in vereinfachter, schematischer Darstellung. 

Einfiihrend wird festgehalten, daB gleiche Telle der einzelnen Ausfuhrungsbeispiele mit glei- 
chen Bezugszeichen versehen werden. Die in den einzelnen Ausfuhrungsbeispielen angege- 
benen Lageangaben sind bei einer Lageanderung sinngemSB auf die neue Lage zu iibertragen. 

In Fig. 1 ist eine SchweiBanlage bzw. ein SchweiBgerSi 1 fiir verschiedenste SchweiBverfah- 
Tcn, wie z.B. MIG/MAG-SchweiBen bzw. TIG-SchweiBen oder Elektroden-SchweiBverfah- 
ren, gezeigt. Selbstverstandlich ist es moglich, daB die erfindungsgemaBe Losung bei einer 
Stiomquelle bzw. einer SchweiBstromquelle eingesetzt werden kann. 
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Das Schweifigerat 1 umfaBt eine Stromquelle 2 mil einem Leistungsieil 3, einer Sleuervor- 
richtung 4 und einem dem Leistungsteil 3 bzw. der Steuervorrichiung 4 zugeordneien Um- 
schaltglied 5. Das Umschaltglied 5 bzw. die Steuervorrichiung 4 ist mil einem Steuerventil 6 
verbunden, welches in einer Versorgungsleitung 7 fiir ein Gas 8, insbesondere ein Schutzgas, 
5 wie beispielsweise CO2, Helium oder Argon und dgl. zwischen einem Gasspeicher 9 und ei- 
nem SchweiBbrenner 10 angeordnei ist. 

Zudem kann iiber die Steuervorrichiung 4 noch ein Drahtvorschubgerat II, welches fiir das 
MIG/MAG-SchweiJJen iiblich ist, angesteuert werden, wobei iiber eine Versorgungsleitung 12 
10 ein SchweiBdraht 13 von einem Drahtvorrat 14 in den Bereich des SchweiBbrenners 10 zuge- 
fiihrt wird. SelbstverstMndlich ist es moglich, daS das Drahtvorschubgerat 1 1 , wie es aus dem 
Stand der Technik bekannt ist, im Schweifigerat 1 , insbesondere im Grundgehause, integiierl 
ist und nicht, wie in Fig. 1 dargestellt, als ZusatzgerSt ausgebildet ist. 

15 Der Strom zum Aufbauen eines Lichtbogens 15 zwischen dem SchweiBdraht 13 und einem 
Werkstack 16 wird Qber eine Versorgungsleitung 17 vom Leistungsteil 3 der Stromquelle 2 
dem SchweiBbrenner 10 bzw. dem SchweiBdraht 13 zugefiihrt. wobei das zu verschweiBende 
Werkstiick 16 iiber eine weitere Versorgungsleitung 1 8 ebenfalls mit dem SchweiBgerSt 1 , 
insbesondere mit der Stromquelle 2, verbunden ist und somit iiber dem Lichtbogen 15 ein 

20 Stromkreis aufgebaut werden kann. 

Zum Kuhlen des SchweiBbrenners 10 kann iiber einen Kuhlkreislauf 19 der SchweiBbrenner 
10 unter Zwischenschaltung eines StromungswSchters 20 mit einem Fliissigkeitsbehalter, ins- 
besondere einem WasserbehSlter 21 , verbunden werden. wodurch bei der Inbetriebnahme des 
25 SchweiBbrenners 1 0 der Kiihlkreislauf 1 9, insbesondere eine fiir die im Wasserbehaiter 21 
angeordnete Fliissigkeit verwendete Hussigkeiispumpe, gestartet wird und somit eine Kiih- 
lung des SchweiBbrenners 10 bzw. des SchweiBdrahtes bewirkt werden kann. 

Das Schweifigerat 1 weist weiters eine Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 auf, iiber die die 
30 unterschiedlichsten SchweiBparameter bzw. Betriebsarten des Schweifigerates 1 eingestellt 
werden konnen. Dabei werden die iiber die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 eingestell- 
ten SchweiBparameter an die Steuervorrichiung 4 weitergeleitet und von dieser werden an- 
schlieBend die einzelnen Komponenten der Schweifianlage bzw. des Schweifigerates 1 ange- 
steuert. 



35 
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Weiters ist in dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel der SchweiBbrenner 10 iiber ein 
Schlauchpaket 23 mit dem SchweiBgerai 1 bzw. der SchweiBanlage verbunden. In dem 
Schlauchpakel 23 sind die einzelnen Leitungen vom Schweifigerat 1 zum SchweiBbrenner 10 
angeordnet. Das Schlauchpaket 23 wird iiber eine zum Stand der Technik zahlende Verbin- 
5 dungsvorrichtung 24 mit dem SchweiBbrenner 1 0 verbunden, wogegen die einzelnen Leitun- 
gen im Schlauchpaket 23 mit den einzelnen Kontakien des SchweiBger^tes 1 uber AnschluB- 
buchsen bzw. Steckverbindungen verbunden sind. Damit eine entsprechende Zugentlastung 
des Schlauchpaketes 23 gewahrleistet ist, ist das Schlauchpaket 23 iiber eine Zugendasiungs- 
voirichtung 25 mit einem Gehause 26, insbesondere mit dem Grundgehause des SchweiBge- 
10 rates 1, verbunden. 

In den Fig. 2 und 3 ist eine Voirichtung zum Fordem von SchweiBdraht 13 von einem Draht- 
vorrat 14 zu dem SchweiBbrenner 10 mit zumindest einer SchweiBdrahtfordervorrichtungen 
27 und einer Einrichtung, insbesondere einer weiteren SchweiBdrahtfordcrvorrichtung 28, 

1 5 zum Aufbau einer Forderkraft, insbesondere einem Hauptantrieb 29 und einem Hilfsantrieb 
30, dargesiellt, wobei in der Drahtzufiihrung eine zwischen den SchweiBdrahtfordervorrich- 
tungen 27, 28 auftretende Forderkraft bzw. eine Druckkraft im SchweiBdraht 13 iiber ein Er- 
fassungsmittel, insbesondere einem Rohrscnsor 31, erfaBt wird. In AbhSngigkeit von einem 
AusmaB einer Querbewegung des SchweiBdrahtes 1 3 wird die Forderkraft und/oder -ge- 

20 schwindigkeit zumindest der SchweiBdrahtfordcrvorrichtung 27 und/oder der Einrichtung, 
insbesondere der weiteren SchweiBdrahtfordervorrichtung 28, verandert Das AusmaB der 
Querbewegung des SchweiBdrahtes 13 kann durch einen Soll-ZIstvergleich festgestellt wer- 
den, wobei der Sollwert als Wert innerhalb jenes Bereiches festgelegt wird. in dem das Erfas- 
sungsmittel kein Signal detektiert. Der Hauptantrieb 29 ist am SchweiBbrenner 10 bzw. im 

25 Bereich des SchweiBbrenners 10 angeordnet und der Hilfsantrieb 30 dem Drahtvorrat 14 bzw. 
im Bereich des Drahtvorrates 14 angeordnet bzw. zugeordnet. 

Die Drahtfordening von dem Drahtvorrat 14 zu dem SchweiBbrenner 10 erfolgt iiber das 
Schlauchpaket 23 oder einer Fiihningsvorrichtung, insbesondere einer in dem Schlauchpaket 

30 23 Oder der Fiihrungsvonrichmng angeordneten Seele. Dem SchweiBdraht 13 ist dabei zur 
Ermittlung einer Kraftschwankung bzw. einer Forderkraft oder einer Druckkraft des 
SchweiBdrahtes der Rohrsensor 31 zugeordnet. Dieser ist dabei zwischen den SchweiBdraht- 
fSrdervorrichtungen 27, 28, insbesondere dem Hauptantrieb und dem Hilfsantrieb, angeord- 
net. Die SchweiBdrahtfordervorrichtung 27. 28, insbesondere der Hauptantrieb 29 und der 

35 Hilfsantrieb 30. sind aus einem Antriebsmotor 32, 33, wie schematisch dargestelli, und einem 
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Oder mehreren auf den SchweiBdraht 13 einwiikende Antriebselementen 34. insbesondere 
Antriebsrollen, gebildet. 

Der Sensor, insbesondere der Rohrsensor 31, ist in LSngsrichtung des SchweiBdrahtes 13, 
also in der SchweiBdrahtfordenichtung, angeordnet bzw. dem SchweiBdraht 1 3 zugeordnet. 
Der Rohrsensor 31 ist durch ein Gehause 35, insbesondere durch ein Rohr bzw. ein rohrfdr- 
miges Element, und einer Drahteinlauffiihrung 36 sowie einer DrahtauslauffShrung 37 gebil- 
det, wobei die Drahteinlauffiihrung 36 und die Drahtauslauffiihrung 37 aus einem nicht elek- 
trisch leitenden Material gebildet sind. Der Rohrsensor 31 hingegen ist aus einem elektrisch 
leitenden Material gebildet und weist einen Innendurchmesser 38 des Rohres auf, der gi^Ber 
ist als ein AuBendurchmesser des SchweiBdrahtes 13. 

Weiters ist der Rohrsensor 31 bzw. das Gehause 35 bzw. das Rohr des Rohrsensors 31 mit 
einer Detektoreinheit 39 verbunden. Die Detektoreinheit 39 ist wiederum mit einer SchweiB- 
drahtf&rdervorrichtung 27, insbesondere mit dem Hilfsantrieb 30, bevorzugt mit dem An- 
triebselement 34, elektrisch leitend verbunden. Die Detektoreinheit 39 ist weiters mit einer 
fur die SchweiBdrahtfSrdervorrichtung 27 und die Einrichtung, insbesondere die weitere 
SchwdBdrahtfbrdervorrichtung 28, erforderlichen Drehzahlreglereinheit 40 verbunden, wobei 
einer der Antriebsmotoren 32, 33, welche mit der Drehzahlreglereinheit 40 verbunden sind, in 
AbhSngigkeit der Detektoreinheit 39 angesteuen wird, d.h., daB die SchweiBdrahtfdrdervor- 
riditung 27 oder die Einrichtung, insbesondere die weitere SchweiBdrahtfBrdervonichtung 28, 
auf einer konstanten Drehzahl gehalten wird und die Drehzahl der anderen SchweiBdrahtfor- 
dervonichtung 27 oder 28 aufgrund eines Signals von der Detektoreinheit 39 geregeli wird. 

Weiters ist die Drehzahlreglereinheit 40 mit der Steuervorrichtung 4 verbunden. sodaB ein Be- 
nutzer bzw. SchweiBer fiber die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22, welche schematisch 
dargestellt ist. eine Drahtvorschubgeschwindigkeit einstellen kann und sorait von der Steuer- 
voirichtung 4 entsprechende Sollwerte an die Drehzahlreglereinheit 40 ubersenden kann. Die 
Regelung bzw. Steuerang erfolgt anschlieBend von der Drehzahlreglereinheit 40 unabhangig 
von der Steuervorrichtung 4 des SchweiBgerMtes 1 . Damit ein SchweiBprozeB mit dem sche- 
matisch dargestellten Aufbau durchgeflihn werden kann, ist die Steuervorrichtung 4 mit dem 
Leistungsteil 3 verbunden. Das Leistungsteil 3 ist weiters fiber die SchweiBleitungen 17, 18 
mit dem SchweiBbrenner 10 bzw. fiber eine Kontaktbuchse mit dem SchweiBdraht 13 und 
dem WerkstUck 16 verbunden, wodureh der Lichtbogen 15 zwischen dem SchweiBdraht 13 
und dem WerkstUck 1 6 aufgebaut werden kann. 
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Damit bei einem gestarteten SchweiBprozeB. also bei einer Forderung dcs SchweiBdrahtes 13 
von dem Drahivorrat 14 zum SchweiBbrenner 10 und einem gezundeten Lichtbogen 15, ein 
Auslenken oder ansatzweises Auslenken des SchweiBdrahtes 13 aufgrund der Forderkraft 
bzw. Dnickkraft auf den SchweiBdraht zwischen den SchweiBdrahtfordervorrichtungen 27, 
28, insbesondere zwischen dem Hauptantrieb 29 und dem Hilfsantrieb 30, erfaBt wird und 
dieses Auslenken als Information fur die Regelung zumindest einer der SchweiBdrahtfSrder- 
vorrichtung 27, 28 verwendei wird, ist zwischen dem Hauptantrieb 29 und dem Hilfsantrieb 
30 der Sensor, insbesondere der Rohrsensor 3 1 . angeordnet. 

Bei Aktivieren eines SchweiBprozesses wird an die SchweiBdrahtfbrdervorrichtungen 27, 28 
von der E>rehzahlreglereinheit 40 ein entsprechendes Signal fiir eine Drehzahl, die fur eine 
bestimmte voreingestellte Drahtfordergeschwindigkeit ben5tigi wird, iibersandt. Dabei wird 
der Hauptantrieb 29 derartig von der Drehzahlreglereinheit 40 geregelt, daB sich eine kon- 
stante Drahtfordergeschwindigkeit einstellt. Der Hilfsantrieb 30 wird hingegen in AbhSngig- 
keit des Hauptantriebes 29 geregelt, wobei am Beginn eines SchweiBprozesses die von dem 
Hilfsantrieb 30 erzeugte Drahtfordergeschwindigkeit hoher ist als die des Hauptantriebes 29. 
Durch die unterschiedliche Regelung der beiden SchweiBdrahtfordervorrichtungen 27, 28 
baut sich zwischen diesen eine entsprechende Forderkraft bzw. eine entsprechende Druckkraft 
auf den SchweiBdraht 13 auf. 

Die Erfassung der Forderkraft bzw. der Druckkraft erfolgt von dem Sensor, insbesondere dem 
Rohrsensor 31, quer zur Forderrichtung des SchweiBdrahtes 13, d.h., daB der Sensor, insbe- 
sondere der Rohrsensor 3 1 , den SchweiBdraht 13 umschlieBt. sodaB der SchweiBdraht 13 
durch den Sensor gefuhrt wird. Der SchweiBdraht 13 veriMuft bei optimaler Fdrderkraft im 
Mittel des Rohrsensors 31. Dieser weist einen Innendurchmesser 38 auf, der grSBer ist als der 
AuBendurchmesser des SchweiBdrahtes 13, sodaB sich der SchweiBdraht 13 im Bereich des 
Rohrsensors 31 frei bewegen kann. Damit wird erreicht, daB bei zu hoher Forderkraft sich der 
SchweiBdraht 13 in diesem Bereich Auslenken kann, d.h.. daB bei Obersteigen einer Eigen- 
steifigkeit des SchweiBdrahtes 13 dieser versucht, den auf ihn einwirkenden Druck auszuwei- 
chen, wodurch ein Ausweichen oder Auslenken des SchweiBdrahtes 13 in einem fiir den 
SchweiBdraht 13 moglichen Bereich im Sensor, insbesondere im Rohrsensor 3 K wo dieser 
nicht gefuhrt wird, entsteht bzw. verursacht wird. 

Von dem Sensor, insbesondere dem Rohrsensor 3 1 , wird also das Ausweichen bzw. Auslen- 
ken des im Mittel bzw. in einer Mittellage des Rohrsensors verlaufenden SchweiBdrahtes 13 
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aufgrund der auftretenden Forderkraft bzw. der Druckkraft auf den SchweiBdraht 13 ermittdt, 
wobei der SchweiBdraht 13 bei einer optimalen Forderkraft bzw. einer optimalen Druckkraft 
des Hilfsaniriebes 30 in Richtung des Hauptantriebes 29 im Sensor, insbesondere im Rohr- 
sensors 31 , im Mittel bzw. in der Mittellage verlauft und bei einem weiteren Erhohen der For- 
derkraft aus dem Mittel. insbesondere aus der Mittellage, gedriickt wird, wie dies in Fig. 3 
dargestellt ist. 

Dieses Ausweichen bzw. Auslenken des SchweiBdrahtes 13 wird von der Drehzahlreglerein- 
heit40 verursacht, da die Drehzahl bzw. eine Drahtvorschubgeschwindigkeit des Hilfsanirie- 
bes 30 h5her ist als die Drehzahl bzw. die Drahtvorschubgeschwindigkeit des Hauptantriebes 
29 am SchweiBbrenner 10. Zur Verringerung bzw. Begrenzung der Forderkraft bzw. der 
Druckkraft auf den SchweiBdraht 13 wird von der Drehzahireglereinheit 40 die Drehzahl ei- 
ner der beiden SchweiBdrahtfordervorrichtungen 27, 28, insbesondere des Hauptantriebes 29, 
konstant gehalten, wogegen die Drehzahl der anderen SchweiBdrahtfbrdervorrichtung 27, 28, 
insbesondere des Hilfsantriebes 30, geregelt bzw. verringert wird, d.h., daB durch Verringe- 
rung der Drehzahl, insbesondere der Drahtvorschubgeschwindigkeit. des Hilfsantriebes 30 die 
Forderkraft bzw. die Druckkraft auf den SchweiBdraht 13 veningeit wird, da der Hauptantrieb 
29 den SchweiBdraht 13 weiter konstant in Richtung des SchweiBbrenners 10 fSrdert und vom 
Hilfsantrieb 30 weniger SchweiBdraht 13 vom Drahtvorrat 14 nachgefordert wird. Dadurch 
hebl sich das Ausweichen bzw. die Auslenkung des SchweiBdrahtes 13 im Rohrsensor 31 
wieder auf. D.h. also, daB die Drehzahireglereinheit 40 bei Erhalt eines Signals von der De- 
tektoreinheit 39 die Drehzahl des Hilfsantriebes 30, insbesondere jenerSchweiBdrahtforder- 
vorrichtung 27, 28 die dem Drahtvorrat 14 zugeordnet ist, verringert oder die Drehzahl des 
Hauptantriebes 29 erhoht. Dadurch wird erreicht, daB die Drehzahireglereinheit 40 bei Erhalt 
eines Signals von der Detektoreinheit 39 die SchweiBdrahtfordervorrichtungen 27, 28 deran 
regelt, daB die Forderkraft bzw. die Druckkraft auf den SchweiBdraht 13 verringert bzw. be- 
grcnzt wird und somit das Ausweichen bzw. die Auslenkung des SchweiBdrahtes 13 im Rohr- 
sensor 3 1 aufgehoben wird. 

Von der Detektoreinheit 39 wird ein Signal an die Drehzahireglereinheit 40 iibersandt, wenn 
der SchweiBdraht 13 im Inneren des Sensors, insbesondere des Rohrsensors 31 , derartig aus- 
gelenkt wird, daB dieser das Gehause 35 des Sensors, insbesondere des Rohrsensors 31, be- 
Tiihrt und somit ein KurzschluB zwischen der auf den SchweiBdraht 13 einwirkenden 
SchweiBdrahtfordervonichtung 27, insbesondere dem Antriebselemenl 34. und dem Gehause 
35 des Sensors, insbesondere des Rohrsensors 3 1 , durch den SchweiBdraht 1 3 erzeugt wird. 
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sodaB die Drehzahlreglereinheit 40 mil der Verringerung bzw. Begrenzung der Forderkrafl 
beginnen kann. Die Regelung des Hilfsantriebes 30 kann mit alien aus dem Stand der Technik 
bekannten Verfahren durchgefiihrt werden. 

5 Dabei ist es beispielsweise moglich, daB die Drehzahlregelung von der Drehzahlreglereinheit 
40 fiir den Hilfsantrieb 30 so lange erfolgt, bis von der Detektoreinheit 39 kein Signal mehr 
iibersandt wird, also der KurzschluB aufgehoben ist, oder die Regelung in Abhangigkeit einer 
voreinstellbaren Zeitdauer erfolgt, d.h., daB die Drehzahl iiber einen vorgegebenen und ge- 
speicherten Kurvenverlauf iiber eine bestimmte Zeitdauer verSndert wird. Nachdem entspre- 

10 chend dem verwendeten Kegel verfahren die Begrenzung bzw. Kompensation der Forderkraft 
im SchweiBdraht 13 aufgehoben wurde, wird von der Drehzahlreglereinheit 40 die Drehzahl 
bzw. die Drahtvorschubgeschwindigkeit des Hilfsantriebes 30 wieder geringfugig erhoht, so- 
daB bei neuerlichem Auftreten eines Kurschlusses eine weitere Regelung durchgefuhrt wird. 
Durch ein derartiges Vorgehen wird erreicht, daB sich fur die unterschiedlichsten SchweiB- 

15 drShte 13 eine optimale Forderkraft einsiellt, da die anschlieBende Erhohung der Drehzahl fUr 
den Hilfsantrieb 30 nicht mehr auf die urspriingliche, nach dem Start des SchweiBprozesses 
vorhandene Drehzahl geregelt wird, sondem diese gegeniiber der Drehzahl, die gerade bei der 
Aufhebung des Kurzschlusses verwcndet wurde, geringfugig entsprechend eines vorgegebe- 
nen bzw. voreingestellten Wertes erhoht wird, 

20 

Welters ist es durch eine derartige Erfassung des Forderdruckes auch mSglich, daB aufgrund 
der Dimensionierung des Sensors, insbesondere des Gehauses 35 des Rohrsensors 31, eine 
entsprechende Forderkraft eingestellt bzw. zugelassen werden kann, da der SchweiBdraht 13 
entsprechend weit ausgelenkt werden muB, urn den gewunschten KurzschluB heizustellen. 

25 

In Fig. 4 ist ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel fur den Sensor, insbesondere dem Rohrsensor 
31, dargestellt, wobei das Funktionsprinzip den zuvor beschriebenen Figuren entspricht. 

Dabei ist der Rohrsensor 31 nunmehr derartig ausgebildet, daB im Innenraum des Gehauses 
30 35 Elemente angeordnet sind, mit dcnen die Auslenkung bzw. die Forderkraft auf den 

SchweiBdraht 13 erfaBt werden kann. Dabei ist es beispielsweise moglich, daB im Inneren, 
insbesondere im Innenraum, des Sensors, insbesondere des Rohrsensors 31, zumindest eine 
Lichtschranke 41, wie mit strichlierten Linien eingezeichnet, angeordnet wird, wobei Qber 
diese die Ablenkung des SchweiBdrahtes 1 3 von der Mittellage des Sensors, insbesondere des 
35 Rohrsensors 3 1 , ermiiielt wird, d.h., daB durch Anordnung zumindest eines lichtaussendenden 
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Elementes und eines lichtempfindlichen Elementes die Lichtschranke4I aufgebaut werden 
kann und somit bei einer Auslenkung des SchweiBdrahtes 13 aufgrund einer zu hohen For- 
derkraft diese Lichtschranke 41 unterbrochen wird, sodaB ein Signal von der Detektoreinheil 
39 an die Drehzahlreglereinheit 40 fur die Ansteuerung der SchweiBdrahtfordervorrichtungen 
27, 28 gesandt wird. 

Bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist die Detektoreinheil 39 mit den Elementen des 
Rohrsensors 3 1 verbunden, welche bei Aktivierung ein Signal bilden, sodaB die weitere Ver- 
bindung des Rohrsensors 31 mil den Hilfsantrieb 30 entfallen kann. Bei einer Ausbildung mit 
Lichtschranken 41 im Gehause 35 des Sensors ist es moglich, mehrere deranige Lichlschran- 
ken anzuordnen, sodaB das Auslenken des SchweiBdrahtes 13 uber einen groBeren Bereich 
iiberwacht werden kann. 

Weiters isl es moglich, daB anstelle oder zusatzlich zu den Lichlschranken 41 im Inneren, 
insbesondere im Innenraum, des Sensors, insbesondere des Rohrsensors 31, zumindestein 
Druckelement 42 angeordnet wird, welches bei Beruhning ein zu einer Beriihrungskraft pro- 
portionales elektrisches Signal abgibt und somii wiederum die Auslenkung des SchweiBdrah- 
tes 13 erfaBt werden kann. 

Durch diese Art der Erfassung der Auslenkung isl es nicht erforderlich. daB das Gehause 35 
des Sensors rohrformig ausgebildet wird. Damit jedoch sichergestellt ist, daB der SchweiB- 
draht 13 bei Ubersteigen der Forderkraft bzw. der Druckkraft in eine bestimmte Richtung, in 
der die Elemente, wie der Lichtschranken 41 und/oder die Druckelemente 42, angeordnet 
sind, ausgelenkt wird, wird bevorzugt im Innenraum des GehSuses 35 eine Ablenkvorrichtung 
43, wie schematisch mil strichpunktierlen Linien eingezeichnet, angeordnet. Die Ablenkvor- 
richning 43 hat die Aufgabe. den SchweiBdraht 13 bereits bei optimaler Forderkraft aus der 
Mittcllage, strichliert angedeutet, des Gehauses 35 zu drucken, sodaB eine Richtungsvorgabe 
fur die Auslenkung des SchweiBdrahtes 13 erreicht wird. Dabei ist es selbstverstandlich mog- 
lich, daB dazu kein geschlossenes Gehause 35 mehr notwendig ist, sondern daB der SchweiB- 
draht 13 ebenso frei verlaufend Uber die Ablenkvonrichtung 43 gefuhrt werden kann und an 
der gegenuberliegenden Seite die Elemente angeordnet werden. 

Weiters ist in dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 4 eine besondere Ausbildung 
der DrahteinlaufFuhrung 36 und der Drahtauslauffuhrung 37 dargestellt. Diese weisen dabei 
einen sich erweitemden Verlauf in Richtung des Innenraumes des Gehauses 35 des Sensors 
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auf, sodaB beim Drahteinfadeln der SchweiBdraht 13 derart abgelenkt wiid, daB dieser ohne 
rusauliche Hilfsmittel durch den Sensor gefiQhrt werden kann. 

In den Fig. 5 und 6 ist ein anderes Ausfiihrungsbeispie! fiir die Erfassung bzw. Ermittlung der 
Auslenkung des SchweiBdrahtes 13 dargestellt. Dabei wird der Sensor nunmehr durch einen 
Drucksensor 44, welcher am GehSuse des SchweiBgerStes 1 befestigt ist, gebildet. wobei der 
SchweiBdraht 13 wiederum durch den Drucksensor 44 gefiihrt wird. Der Drucksensor 44 ist 
derartig aufgebaut, daB dieser aus einem SuBeren und einem inneren Ring 45. 46 mit dazwi- 
schen liegenden Druckelementen 47 besteht, wobei nunmehr der Innendurchmesser des inne- 
ren Ringes 46 nur unwesentlich groBer als der AuBendurchmesser des SchweiBdrahtes 13 ist 
bzw. beim Einsatz einer Seele fur die Fiihrung des SchweiBdrahtes 13 der Innendurchmesser 
des Ringes 46 geringfugig groBer ist als der AuBendurchmesser der Seele. 

Die Verwendung einer Seele fiir die Fflhiung des SchweiBdrahtes 13 im Bereich des Sensors 
ist in alien Ausfiihrungsbeispielen der Fig. 4 bis 6 mSgUch, bei denen keine KurzschluBbil- 
dung zwischen dem SchweiBdraht 13 und dem GehMuse 35 des Sensors notwendig ist. 

Durch einen derartigen Aufbau des Sensors, insbesondere des Drucksensors 44, wird eireicht, 
daB ein teilweises oder ansatzweises Auslenken des SchweiBdrahtes 1 3 aus seiner Normallage 
an zumindest einer Detektorstelle im Bereich zwischen den Schweifidrahtfdrdervorrichttingen 
27, 28 durch den Sensor, insbesondere den Drucksensor 44, erfaBt wird. 

Dabei kann jcdoch der SchweiBdraht 13 aufgrund der engen FOhning im Drucksensor nicht 
aus seiner Fdrderlage abweichen. sodaB nur ein ansatzweises Auslenken eifaBt bzw. festge- 
stdlt weiden kann. Diese hat den Vorteil, daB es dabei zu keinen Verletzungen bzw. Knik- 
kungen der OberflSche des SchweiBdrahtes 13 kommen kann. 

Die spezielle Ausbildung des Drucksensors 44, der um den SchweiBdraht 13 gefiihrt bzw. 
umgreifend angeordnet ist. hat den Vorteil. daB der SchweiBdraht 13 im Drucksensor 44 eine 
beliebige Richtung auslenken kann, aber nur eine geringe Anzahl von Druckelementen 47 
notwendig ist, da durch den inneren Ring 46 die entstehenden Druckkrafte durch den 
SchweiBdraht 13 auf die vorhandenen Druckelemente 47 aufgeteilt werden. Ein weiterer 
Vortdl eines derartigen Drucksensors 44 liegt darin, daB eine standige bzw. kontinuierliche 
tJberwadiung des SchweiBdrahtes 13 durchgefiihrt werden kann. da die Verstellwege bzw. 
Abweichwege des SchweiBdrahtes 13 minimal sind und somit der SchweiBdraht 13 mit einer 
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maximalen Forderkrafi gefordert werden kann. 

In Fig. 7 ist ein Ausfuhrungsbeispiel fureine Vorrichtung zum F5rdem von SchweiBdraht 13 
von einem Drahtvorrat 14 zu einem SchweiBbrenner 10 (siehe Fig. 1 oder 2) gezeigt, wobei 
zumindest dem Drahtvorrat 14eine SchweiBdrahtfordervorrichtung 27 zugeordnet ist. 

Die Drahtfbrdcrung von dem Drahtvorrat 14 zu dem SchweiBbrenner 10 (siehe Fig. 1 oder 2) 
erfolgt iiber das Schlauchpaket 23 oder einer Fiihrungsvorrjchtung, insbesondere einer in dem 
Schlauchpaket 23 oder der Fiihrungsvorrichtung angeordneten Seele. Vor dem Eintritt des 
SchweiBdrahtes 13 in das Schlauchpaket 23 oder in die Fuhrungsvorrichtung ist eine Draht- 
speichereinheit 48, in der der Schvi^eiBdraht 13 schlaufenformig verlauft, angeordnet, wobei 
dem SchweiBdraht 13 in der Drahtspeichereinheit 48 ein Erfassungsmittel 49, insbesondere 
ein Sensor, zur Erfassung des Krummungsverhakens des SchweiBdrahtes 13 zugeordnet ist. 

Das Erfassungsmittel 49 kann durch einen Winkelsensor oder einen Drehwiderstand 50 gebil- 
det sein, wobei das Erfassungsmittel 49 iiber einen stair mit diesem befesiigten Hebel 51 mit 
dem SchweiBdraht 13 in der Drahtspeichereinheit 48 verbunden ist, sodaB das Erfassungs- 
mittel 49 zur Oberwachung des schlaufenfdrmigen Verlaufes des SchweiBdrahtes 13 urn den 
Drahtvoirat 14 ausgebildet ist. Weiters ist das Erfassungsmittel 49 mit einer Reglereinheit 52 
fiir die SchweiBdrahtfordervorrichtung 27 zur Weitergabe von Infomation fiir die Regelung 
zumindest einer SchweiBdrahtfordervorrichtung 27 verbunden. Diese Reglereinheit 52 iiber- 
sendet an die Drehzahlreglereinheit 40 fur den Antriebsmotor - nicht dargestellt - und bevor- 
zugt an die Steuervorrichtung 4 des SchweiBgerates 1 ein entsprechendes Signal, sodaB in 
Abhangigkeit des Signals von der Reglereinheit 52 die Drehzahl bzw. die F5rdergeschwin- 
digkeit von der Drehzahlreglereinheit 40 erhoht oder vcrringert wird. Der Aufbau des 
SchweiBgerates 1 kann wie in den zuvor beschriebenen Fig. 1 bis 6 erfolgen. sodaB dem 
SchweiBbrenner 10 und dem Drahtvorrat 14 jeweils eine SchweiBdrahtfordervonichtung 27, 
28, insbesondere ein Haupiantrieb 29 und ein Hilfsantrieb 30, zugeordnet ist, wobei der Uber- 
sicht halber nur der Drahtvorrat 14 mit der Drahtspeichereinheit 48 und der zugeordneten 
SchweiBdrahtfdrdervonrichtung 27 dargestellt ist. Selbstverstandlich ist es mQglich, daB ein 
Aufbau mit nur einer SchweiBdrahtfordervorrichtung 27 oder 28 erfolgen kann. 

Damit mit dem Erfassungsmittel 49 die schlaufenformige Fuhrung des SchweiBdrahtes 13 
erfaBt bzw. iiberwacht werden kann, ist der Hebel 5 1 des Erfassungsmittels 49 beweglich mil 
dem SchweiBdraht 13 verbunden, sodaB bei einer Veranderung der Schlaufenausbildung des 
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SchweiBdrahtes 13 dieser Hebel 51 durch den SchweiBdrahl 13 bewegt werden kann. Dabei 
ist das Erfassungsmittel 49. insbesondere der Winkelsensor oder der Drehwiderstand 50, mit 
dem Hebel 51, bevorzugt innerhalb des schlaufenformigen Verlaufes des SchweiBdrahtes 13, 
angeordnet. Damit der SchweiBdraht 13 schlaufenformig in der Drahtspeichereinheit 48 ge- 
fiihn werden kann, istes mSglich, daB mehrere frei bewegliche Lagerstellen bzw. Fiihrungs- 
elemente angeordnet werden. Bel dem gezeigien Ausfiihrungsbeispiel wird der SchweiBdraht 
13 in einer Seele, insbesondere in einer Kunststoffseele, gefiihrt, sodaB eine entsprechende 
Eigensleifigkeit erreicht wird und durch entsprechende Befestigung der Seele diese eine 
schlaufenformige Ausbildung annimmt. 

Dabei ist zu erwahnen, daB die Drahtspeichereinheit 48 durch einen Gehausekasten 53 des 
Gehauses 26 des SchweiBgerates 1 ausgebildei ist, wie dies schematisch angedeutet ist. In der 
Drahtspeichereinheit 48 bzw. dem Gehausekasten 53 des SchweiBgerates 1 ist der Drahtvorrat 
14, die SchweiBdrahtfordervorrichtung 27. insbesondere dessen Antriebselemente 34, sowie 
das Erfassungsmittel 49 angeordnet, wobei die Befestigung bzw. Lagerung der einzelnen 
Elemente an einer Riickwand des Gehausekastens 53. insbesondere an dem Gehause 26 des 
SchweiBgerates 1, erfolgt und bei einem Betrieb des SchweiBgerates 1 dieser Gehausekasten 
53 mit einem Deckel bzw. einem Seitenteil des Gehauses 26. wie dies bereits fiir die Lage- 
rung bzw. Anordnung des Drahtvorrates 14 in dem SchweiBgerSt 1 aus dem Stand der Tech- 
nik bekannt ist, verschlossen wird. 

Wird von dem Benutzer ein SchweiBprozeB gestartet, so wird von der Drehzahlreglereinheit 
40 die SchweiBdrahtfordervorrichtung 27 auf eine voreingestellte SchweiBdrahtforderge- 
schwindigkeit geregelt, wobei die SchweiBdrahtfordervorrichtung 27 den SchweiBdraht 13 
von dem Drahtvorrat 14 von einer bevorzugt runden Drahtrolle fordert. Der SchweiBdraht 13 
fiihrt vor Eintritt in das Schlauchpaket 23. welches schematisch dargestellt ist, oder einer Fuh- 
rungsvorrichtung einen schlaufenformigen, frei beweglichen Umlauf um den Drahtvorrat 14 
durch, d.h., daB der SchweiBdraht 13 durch die SchweiBdrahtfordervorrichtung 27 in Rich- 
tung des SchweiBbrenners 10 (siehe Fig.l oder 2) transportiert wird. wobei dieser nach der 
SchweiBdrahtfordervonrichtung 27 einen schlaufenformigen bzw. kreisformigen Umlauf um 
die Drahtrolle bzw. dem Drahtvorrat 14 durchfuhrt. Der Drahtvorrat 14 ist drehbar im Zen- 
tram des schlaufenformigen Verlaufes des SchweiBdrahtes 13 in der Drahtspeichereinheit 48 
angeordnet 

Durch eine derartige Ausbildung wird erreicht, daB nach der SchweiBdrahtfordervorrichtuno 
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27 ein sogenannter Drahtspeicher geschaffen wird. sodaB eventuelle Einwirkungen auf das 
Schlauchpakel 23 bzw. spezielle Drahtfordeningen, beispielsweise einer pulsformigen bzw. 
eincr Vorwarts- und Riickwarts-Forderang des SchweiBdrahtes 13 bei einem SchweiBprozeB, 
durch diesen Drahtspeicher abgefangen bzw. kompensiert werden. 

Dadurch wird erreicht, daB beispielsweise bei einer Bewegung des Schlauchpaketes 23 ein 
Langenausgleich fiir den SchweiBdraht 13 erziek wird, ohne daB die SchweiBdrahtfordervor- 
richtung 27 geregelt werden muB, sodaB sich Zug- und/oder Druckbewegungen des SchweiB- 
drahtes 13 nicht direkt auf die Antriebselemente 34 der SchweiBdrahtfordervorrichtung 27 
auswirken und somit die Lebenszeit derartiger Antriebselemente 34 wesentlich erh5ht wird. 
Wird hingegen eine pulsfdrmige Drahtzufiihrung des SchweiBdrahtes 1 zum SchweiBbrenner 
10 durchgefiihrt, so kann mit der SchweiBdrahtfordervorrichtung 27 eine konstante SchweiB- 
drahtforderung durchgefiihrt werden, da die Bewegung des SchweiBdrahtes 13, insbesondere 
ein Stillstand oder eine Riickwartsbewegung, durch die weitere am SchweiBbrenner 10 ange- 
ordnele SchweiBdrahtfbrdCTvorrichtung 28 in der Drahtspeichereinheit 48 ausgeglichen wird 
und somit eine vereinfachte Steuerung der SchweiBdrahtfordervorrichtung 27 erzielt wird. 

Die Bewegung des SchweiBdrahtes 13 in der Drahtspeichereinheit 48 ist mit einem Pfeil 54 
schematisch angedeutet, sodaB ersichtlich ist, daB beispielsweise der SchweiBdraht 13 bei zu 
groBem Zug bzw. bei zu groBer FOrderung einer weitercn SchweiBdrahtfordervorrichtung 28 
sich in Richtung des Drahtvorrates 14 bewegt Diese Bewegung wird iiber das Erfassungs- 
nuttel 49 erfaBt und an die Drehzahlreglereinheit 40 weitergeleitet, worauf nach dem Unter- 
schreiten eines Sollwertes fiir die Veranderung des SchweiBdrahtes 13 in der Drahtspei- 
chereinheit 48 nunmehr von der Drehzahlreglereinheit 40 die Fordergeschwindigkeit erh6ht 
wird und somit diese Bewegung ausgeglichen werden kann. Bei einer zu groBen Forderge- 
schwindigkeit des SchweiBdrahtes 13 durch die SchweiBdrahtfSrdervorrichtung 27 bzw. bei 
einer Ruckwartsbewegung oder Ruckwartsforderung des SchweiBdrahtes 13 durch die weitere 
SchweiBdrahtfordervoirichtung 28 wird eine VergroBerung des Schlaufendurchmessers des 
SchweiBdrahtes 13 in der Drahtspeichereinheit 48 hervorgerufen, bis nach Uberschreiten ei- 
nes weiteren Sollwertes durch Verringerung der Fordergeschwindigkeit der SchweiBdrahtfor- 
dervorrichtung 27 der Schlaufendurchmesser wieder reduzierl wird. 

Durch diese Verwendung der Drahtspeichening wird in vorteilhafter Weise erreicht, daB sich 
Anderungen in der SchweiBdrahtforderung nicht direkt auf die Antriebselemente 34 der 
SchweiBdrahtfordervorrichtung 27 auswirken und gleichzeitig bei einer Ruckwartsbewegung 
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des SchweiBdrahtes 13 der sich entgegenstellende Widerstand sehr stark reduziert wird, d.h., 
daB bei einer Riickwartsbewegung des SchweiBdrahtes 13 ohne einer derartigen Drahtspei- 
cherang der Schweifidraht 13 vom SchweiBbrenner 10 auf die im SchweiBgerSt 1 angeordnete 
SchweiBdrahtferdervoiTichiung 27 gepreBt werden mUBte bzw. diese SchweiBdrahtfordervor- 
richtung 27 ebenfalls eine Ruckwartsforderung einleiten muB. 

In Fig. 8 istein weiteres Ausruhrungsbeispiel dargestellt. bei dem ein Drahtfdrdersystem zum 
Fordern und Oberwachen des SchweiBdrahtes 13 von dem I>rahtvonat 14 zum SchweiBbren- 
ner 10 gezeigtist. 

Dabei wird bei diesem Drahtfordersystem eine Kombination der zuvor beschriebenen Fig, 1 
bis 7 eingesetzt, d.h., daB in einer SchweiBanlage der Drahtspeichereinheit 48 und der Sensor, 
insbesondere der Rohrsensor 31, eingesetzt werden. Bei dem dargestellten Ausfiihningsbei- 
spiel wird auf die Funktionsbeschreibung verzichtet, da diese aus den zuvor beschriebenen 
Fig. 1 bis 7 entnommen werden kann. Es wird lediglich erwahnt, daB fiir die Forderung des 
SchweiBdrahtes 13 von dem Drahtvorrat 14 eine SchweiBdrahtfSrdervoirichtung 27 angeord- 
net ist und nach dem Austria aiis der Drahtspeichereinheit 48 fur die Erfassung der Forder- 
kraftbzw. der Dnickkraft des SchweiBdrahtes 13 die SchweiBdrahtfSrdervorrichtungen 27 
und 28, insbesondere der Hauptantrieb 29 am SchweiBbrenner 10 und der Hilfsantrieb 30 im 
Bereich des Drahtvorrates 14, angeordnet sind, d.h., daB filr diesen Aufbau nunmehr drei 
SchweiBdrahtfdrdervoirichtungen 27. 28 angeordnet sind, die von der Drehzahlreglereinheit 
40 unabhangig voneinander angesteuert w^-den. 

WeitCTs wird erwahnt, daB bei den beschriebenen Ausfuhningsbeispielen die Detektoreinheit 
39 und die Reglereinheit 52 in der Drehzahlreglereinheit 40 integriert werden konnen bzw. 
daB die Drehzahlreglereinheit 40 durch die Steuervorrichtung 4 des SchweiBgerates 1 reali- 
siert wird. 

AbschlieBend sei darauf hingewiesen, daB in den zuvor beschriebenen Ausfuhrungsbeispielen 
die einzelnen Teile bzw. Bauelemente oder Baugruppen schematisch bzw. vereinfacht darge- 
stellt sind. Des weiteren konnen auch einzelne Teile der zuvor beschriebenen Merkmalskom- 
binationen der einzelnen Ausfiihrungsbeispiele in Verbindung mil anderen Einzelmerkmalen 
aus anderen Ausfuhrungsbeispielen eigenstandige, erfmdungsgemaBe Losungen bilden. 

Vor allem kSnnen die einzelnen in den Fig. 1 ; 2, 3; 4; 5, 6; 7; 8 gezeigten Ausfuhrungen den 
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Gegenstand von eigenstSndigen erfindungsgemSBen L6sungen bilden. Die diesbezUglichen 
erfindungsgemafien Aufgaben und Lbsungen sind der Detail beschreibungen dieser Rguren zu 
entnehmen. 

5 
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Bczugszeichenaufstellung 



1 SchweiBgerat 

2 Stromquelle 

3 Leistungsteil 



41 
42 
43 
44 
45 



Ablenkvorrichtung 



Lichtschranke 
Druckelement 



4 Steuervorrichtung 

5 Umschaltglied 



Dnjcksensor 
Ring 



6 Steuerventil 

7 Versorgungsleitung 

8 Gas 



46 
47 
48 
49 
50 



Ring 

Druckelement 
Drahtspeichereinheit 
Erfassungsmittel 
Drehwiderstand 



9 Gasspeicher 
10 Sch weiBbrenner 



1 1 Drahtvorschubgerat 

1 2 Versorgungslei tung 

13 SchweiBdraht 

14 Drahtvorrat 



51 
52 
53 
54 



Reglereinheit 

Gehausekasten 

Pfeil 



Hebe! 



15 Lichtbogen 

16 Werkstiick 

1 7 Versorgungsleitung 

1 8 Versorgungsleitung 

19 Kuhlkreislauf 

20 Stromungswachter 

21 Wasserbehalter 

22 Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 

23 Schlauchpaket 

24 Verbindungsvorrichtung 

25 Zugentlastungsvorrichtung 

26 Gehause 

27 SchweiBdrahtfordervorrichtung 

28 Sch wei Bdrah tf ordervorrichtung 

29 Hauptantrieb 

30 Hilfsantrieb 

31 Rohrsensor 

32 Antriebsmotor 

33 Antriebsmotor 

34 Antriebselement 

35 Gehause 

36 Drahteinlauffiihrung 

37 Drahtauslauffuhrung 
3 8 Innendu rch messer 

39 Detektoreinheit 

40 Drehzahlreglereinheit 
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Paten tanspruche 

1. Verfahren zum Fordem von SchweiBdraht (13) von einem Drahtvorrat (14) zu 
eineni SchweiBbrenner (10), mit zumindest einer SchweiBdiahtfdrdervorrichiung (27) und 
einer Einrichtung. insbesondere einer weiteren SchweiBdrahtfordervorrichiung (28), zum 
Aufbringen einer in F5rderrichtung auf den SchweiBdraht (13) einwirkenden Forderkraft, z.B 
einer Druckkraft, die in einer Drahtzufiihrung zwischen der SchweiBdrahtfordervorrichtung 
(27) und der Einrichtung uber ein Erfassungsmittel, insbesondere einen Sensor, erfaBt wird, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Bewegung des Schvi^eiBdrahtes (13) quer zu seiner Forder- 
richning, insbesondere ein Auslenken oder ansatzweises Auslenken aus der Fordeirichtung, 
aufgrund der Forderkraft zwischen der SchweiBdrahtfordervorrichtung (27) und der Einrich- 
tung erfaBt wird und in Abhangigkeit von einem AusmaB der Querbewegung die Forderkraft 
und/oder-geschwindigkeit zumindest der SchweiBdrahtfordervorrichtung (27) und/oder der 
Einrichtung verandert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB in Abhangigkeit von 
einem AusmaB der Querbewegung die Forderkraft und/oder -geschwindigkeit zumindest der 
SchweiBdrahtfSrdervorrichtung (27) und/oder der Einrichtung geregelt wird. 

3. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das AusmaB der Querbewegung durch einen SoIl-/Istvergleich festge- 
stellt wird. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Sollwert als Wert innerhalb jenes Bereiches festgelegt wird, in dem 
das Erfassungsmittel kein Signal detektiert. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die SchweiBdrahtfordervorrichtung (27) als Hauptantrieb (29) ausgebil- 
det und bevorzugt mit einer konstanten Drehzahl angetrieben wird und die Einrichtung bzw. 
die weitere SchweiBdrahtfordervorrichtung (28).als Hilfsantrieb (30) ausgebildet und mit ei- 
ner verSnderbaren bzw. geregelten Drehzahl angetrieben wird. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Drehzahl der Einrichtung bzw. der weiteren SchweiBdrahtfordervor- 
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richtung (28) mit einer Drehzahlreglereinheit (40) geregeii wird. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnel, daB die Forderkrafi, z.B. die Druckkraft. zwischen dem Hauptantrieb (29) 
und dem Hilfsantrieb (30) vom Sensor, insbesondere einem Rohrsensor (31), erfaBt wird. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnel, daB die Erfassung der Forderkraft vom Sensor, insbesondere dem Rohrsensor 
(31 ), quer zur Fordenrichtung des SchweiBdrahtes (13) erfolgt. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB der SchweiBdraht (1 3) bei einer optimalen Forderkraft, z.B. einer opti- 
malen Druckkraft, des Hilfsantriebes (30) in Richlung des Hauptantriebes (29) im Sensor, 
insbesondere im Rohrsensor (31), im Mittel bzw. in der Mitlellage verlauft. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB von dem Sensor, insbesondere dem Rohrsensor (31), die Abweichung 
bzw, Auslenkung des SchweiBdrahtes (13) aus einer Mitlellage im Rohrsensor (31) aufgrund 
der auftretenden Forderkraft bzw. der Dnickkraft des SchweiBdrahtes (13) ermittelt wird. 

1 1 . Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Drehzahl bzw. eine Drahtvorschubgeschwindigkeit des Hilfsantrie- 
bes (30) zumindest zeitweise hoher ist als die Drehzahl bzw. die Drahtvorschubgeschwindig- 
keit des Hauptantriebes (29) am SchweiBbrenner (10). 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Drehzahlreglereinheit (40) bei Erhalt eines Signals von einer Detek- 
toreinheit (39) die Drehzahl des Hilfsantriebes (30) vemngert. 

13. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Drehzahlreglereinheit (40) bei Erhalt eines Signals von der Detek- 
toreinheit (39) die weitere SchweiBdrahtfordervorrichtung (28) derart regelt, daB die Forder- 
kraft bzw. die Dnickkraft auf den SchweiBdraht (13) verringert bzw. begrenzt wird. 



14. 



Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
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gekennzeichneu daB von der Detektoreinheil (39) ein Signal an die Drehzahlreglereinheil (40) 
iibersandt wird. wenn der SchweiBdraht (13) im Inneren des Sensors, insbesondere des Rohr- 
sensors (31), derartig ausgelenkt wird, daB dieser das Gehause (26) des Sensors, insbesondere 
des Rohrsensors (3 1 ), beriihrt und somil ein KurzschluB zwischen der auf den SchweiBdraht 
(13) einwirkenden SchwelBdrahtfordervorrichtung (27, 28), insbesondere einem Antriebsele- 
ment (34) der SchweiBdrahtfordervorrichtung (27, 28), und einem Gehause (26) des Sensors, 
insbesondere des Rohrsensors (31), durch den SchweiBdraht (13) erzeugt wird. 

15. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch 

gekennzeichnet, daB im Inneren, insbesondere im Innenraum, des Sensors, insbesondere des 
Rohrsensors (3 1 ), zumindest eine Lichtschranke (41 ) angeordnet wird, wobei iiber diese die 
Auslenkung des SchweiBdrahtes (13) von der Mittellage im Sensor, insbesondere im Rohr- 
sensor (31), ermittelt wird. 



16. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB im Inneren des Sensors, insbesondere des Rohrsensors (31), zumindest 
ein Druckelement (42, 47) angeordnet wird, welches bei Beriihrung ein zu einer Beriihrungs- 
kraftproportionales elektrisches Signal abgibt. 

17. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein teilweises oder ansatzweises Auslenken des SchweiBdrahtes (13) an 
zumindest einer Detektorstelle im Bereich zwischen der SchweiBdrahtfordervorrichtung (27) 
und der Einrichtung durch den Sensor, insbesondere durch einen Drucksensor (44), erfaBt 
wird. 

1 8. Vorrichtung zum Fordem von SchweiBdraht ( 1 3) von einem Drahtvorrat ( 1 4) zu 
einem SchweiBbrenner (10), wobei dem Drahtvorrat (14) eine SchwelBdrahrfdrdervoirichtung 
(27) und dem SchweiBbrenner (10) eine Einrichtung. insbesondere eine weitere SchweiB- 
drahtfordervorrichtung (28), zum Aufbau einer F5rderkraft zugeordnet ist, wobei die Draht- 
fdrderung von dem Drahtvorrat (14) zu dem SchweiBbrenner (10) iiber ein Schlauchpaket 
(23) Oder eine Fiihrungs vorrichtung, insbesondere eine im Schlauchpaket (23) oder in der 
Fuhrungsvorrichtung angeordnete Seele, erfolgt und dem SchweiBdraht (13) zur Ermittlung 
einer Schwankung der Forderkraft, z.B. einer Druckkraft, auf den SchweiBdraht (13) zumin- 
dest ein Erfassungsmittel (49) zugeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, daB das Erfassungs- 
mittel (49), insbesondere ein Sensor, z.B. ein Rohrsensor (31 ), zwischen der SchweiBdraht- 
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fdrdervorrichiung (27) und der Einrichtung, insbesondere der weiieren SchweiBdrahtforder- 
vorrichiung (28), angeordnet ist und zur Ermittlung eines Auslenkens oder eines ansaizweisen 
Auslenkens des SchweiBdrahles (13) aus einer Forderrichtung dient. 

5 1 9. Vorrichiung nach Anspruch 1 8, dadurch gekennzeichnet, daB die SchweiBdrahl- 

fbrdervorrichtung (27) als Hilfsantrieb (30) und die Einrichtung, insbesondere die weitere 
SchweiBdrahtfordervorrichtung (28). als Hauptantrieb (29) ausgebildet sind. 

20. Vorrichiung nach Anspruch 1 8 oder 1 9 dadurch gekennzeichnet, daB der Sensor. 
1 0 insbesondere der Rohrsensor (3 1 ), in Forderrichtung des Sch weiBdrahtes (13) angeordnet ist, 

insbesondere zur Umfassung eines Teils des Sch weiBdrahtes ( 1 3) ausgebildet ist. 

21 . Vorrichiung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 8 bis 20, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die SchweiBdrahtfordervorrichtung (27) und/oder die Einrichtung, insbe- 

15 sondere die weitere SchweiBdrahtfordervorrichtung (28), aus einem Antriebsmotor (32, 33) 
und zumindest einem auf den SchweiBdraht (13) einwirkenden Antriebselement (34), insbe- 
sondere Antriebsrollen, gebildet sind. 

22. Vorrichiung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche 1 8 bis 
20 21, dadurch gekennzeichnel, daB der Sensor, insbesondere der Rohrsensor (3 1 ), durch ein 

Gehause (35), insbesondere durch ein Rohr bzw. ein rohrformiges Element, mil einer 
Drahteinlauffuhrung (36) sowie einer Drahtauslauffiihrung (37) gebildet ist, wobei diese aus 
einem nicht elektrisch leilenden Material gebildet sind. 

25 23. Vorrichiung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche 1 8 bis 

22, dadurch gekennzeichnel, daB das Rohr des Rohrsensors (31) aus einem elektrisch leilen- 
den Material gebildet ist und ein Innendurchmesser des Rohres groBer ist als ein AuBen- 
durchmesserdes SchweiBdrahles (13). 

30 24. Vorrichiung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche 1 8 bis 

23, dadurch gekennzeichnet, daB der Sensor, insbesondere der Rohrsensor (31), bzw. das Ge- 
hSuse (35) des Rohrsensors (31), mit einer Detektoreinheit (39) verbunden ist, die wiederum 
mil der SchweiBdrahtfordervorrichtung (27) und/oder der Einrichtung, insbesondere der wei- 
ieren SchweiBdrahtfordervorrichtung (28), insbesondere mit dem Hilfsanu-ieb (30), bevorzugt 

35 mil dem Antriebselement (34), elektrisch leitend verbunden ist. 
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25. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 8 bis 

24, dadurch gekennzeichnet, dafi die Detekioreinheil (39) mit einer der SchweiBdrahtforder- 
vorrichtung (27) und/oder der Einrichtung, insbesondere der weiteren SchweiBdrahtfordervor- 
richtung (28), zugeordneten Drehzahlreglereinheit (40) verbunden isl. 

26. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 8 bis 

25, dadurch gekennzeichnet, daB der Sensor, insbesondere der Rohrsensor (3 1 ), im Inneren 
bzw. im Innenraum zumindest ein Druckelement (42) aufweist. 

27. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 8 bis 

26, dadurch gekennzeichnet, daB im Inneren des Sensors, insbesondere des Rohrsensors (31), 
zumindest eine Lichischranke (41 ), bestehend aus einem lichtaussendenden Element und ei- 
nem lichtempfindlichen Element, angeordnet ist. 

28. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 8 bis 

27, dadurch gekennzeichnet, daB der Sensor durch einen Drucksensor (44) gebildet ist, wel- 
cher an einer Detektorstelle angeordnet ist bzw. den SchweiBdraht (13) umschlieBt. 

29. Vorrichtung zum Fordem von SchweiBdraht (13) von einem Drahtvorrat (14) zu 
einem SchweiBbrenner (10), wobei eine SchweiBdrahtfordervorrichtung (27) und/oder eine 
Einiichtung, insbesondere eine weitere SchweiBdrahtfordervorrichtung (28), dem Drahtvorrat 
(14) zugeordnet ist, wobei die Drahtforderung von dem Drahtvorrat (14) zu dem SchweiB- 
brenner (10) liber ein Schlauchpaket (23) oder eine Fiihrungsvorrichtung, insbesondere eine in 
dem Schlauchpaket (23) oder der Fiihrungsvorrichtung angeordnete Seele erfoigt und vor dem 
Eintritt des Schweifidrahtes (13) in das Schlauchpaket (23) oder in die Fiihrungsvorrichtung 
eine Drahtspeichereinheit (48), in der der SchweiBdraht (13) schlaufenformig veriauft, ange- 
ordnet ist, wobei dem SchweiBdraht (13) in der Drahtspeichereinheit (48) ein Erfassungsmit- 
tel (49), insbesondere ein Sensor, zur Erfassung des Kriimmungsverhaltens des Schweifi- 
drahtes (13) zugeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, daB das Erfassungsmittel (49) durch 
einen Winkelsensor oder einen Drehwiderstand (50) gebildet ist, wobei das Erfassungsmittel 
(49) liber einen starr an diesem befesiigten Hebe! (51) am SchweiBdraht (13) in der Draht- 
speichereinheit (48) anliegt und daB das Erfassungsmittel (49) mit einer Reglereinheit (52) fiir 
die SchweiBdrahtfordervorrichtung (27) und/oder der Einrichtung, insbesondere der weiteren 
SchweiBdrahtfordervorrichtung (28), verbunden ist. 
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30. Vorrichtung nach Anspnich 29, dadurch gekennzeichnet, daB das Erfassungs- 
mittel (49) zur Weitergabe von Informationen fiir die Regelung der SchweiBdrahtfordervor- 
richtung (27) ausgebildet ist. 

3 1 . Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 29 bis 30, dadurch ge- 
kennzeichnei, daB dem SchweiBbrenner (10) die SchweiBdrahtfordervorrichtung (27). insbe- 
sondere ein Hauptanirieb (29). und dem Drahtvorral (14) die Einrichtung, insbesondere die 
weitere SchweiBdrahtfordervorrichtung (28), insbesondere ein Hilfsantrieb (30) zugeordnet 
ist. 

32. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 29 bis 3 1 , dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Hebel (51) des Erfassungsmittels (49) beweglich mit dem SchweiB- 
draht ( 1 3) verbunden ist. 

33. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 29 bis 32, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in einem Drahtvorratsraum, insbesondere in einem Gehausekasten (53) des 
SchweiBgerates (1) die Drahtspeichereinheit (48), der Drahtvorrat (14). die SchweiBdrahtfBr- 
dervorrichtung (27), insbesondere dessen Antriebselemente (34), und die Einrichtung, insbe- 
sondere eine weitere SchweiBdrahtfSrdervorrichtung (28), sowie das Erfassungsmittel (49) 
angeordnet sind. 

34. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 29 bis 33, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Drahtspeichereinheit (48), einen Gehausekasten (53) aufweist, der zur 
Bildung eines schlaufenfonnigen, frei beweglichen Umlaufes des SchweiBdrahtes (13) urn 
den Drahtvorrat (14) ausgefiihrt ist. 

35. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 29 bis 34, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Drahtvorrat (14) durch eine SchweiBdrahtrolle gebildet ist, welche 
drehbar im Zentrum des schlaufenftirmigen Umlaufes des SchweiBdrahtes (13) in der 
Drahtspeichereinheit (48) angeordnet ist. 

36. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 29 bis 35, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Erfassungsmittel (49) zur Uberwachung des schlaufenformigen Umlau- 
fes des SchweiBdrahtes ( 1 3) urn den Drahtvorrat (14) ausgebildet ist. 
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37. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 29 bis 36, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Erfassungsmittel (49). insbesondere der Winkelsensor oder der Dreh- 
widerstand (50) mit dem Hebel (51), innerhalb des schlaufenformigen Verlaufes des 
SchweiBdrahtes (13) angeordnet ist. 

38. Drahtfordersystem zuixi Fordem und Oberwachen eines SchweiBdrahtes (13) 
von einem Drahtvorrat (14) zu einem SchweiBbrenner (10), wobei dem Drahtvorrat (14) und/ 
Oder dem SchweiBbrenner (10) eine SchweiBdrahtfordervorrichtung (27) und zumindest eine 
Einrichtung, insbesondere zumindest eine weitere SchweiBdrahtfordervorrichtung (28), zuge- 
ordnet ist, dadurch gekennzeichnet, daB das Drahtfordersystem durch eine Vorrichtung nach 
einem oder mehreren der Anspriiche 18 bis 28 oder 29 bis 37 gebildet ist. 
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